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Verschlussschraube aus metallischeiu Werkstoff , Verfahren zu 
deren Herstellung, Rohling dafiir sowie Werkzeug dazu 

Die Brfindung betrifft eine Verschlussschraube aus metalli- 
schem Werkstoff far eine FlUssigkeitsleitung - insbeson- 
dere fUr eine Olleitung oder ein Olgefafi — mit einem ein 
AuBengewinde enthaltenden zylindrischen Schaft an einer 
Firstplatte, in welcher zentrisch ein Sackloch mehreckigen 
Querschnitts als Aufnahmeorgan far ein Werkzeug vorgesehen 
ist. Zudem erfasst die Erfindung ein Verfahren und einen 
Rohling zur Fertigung dieser Verschlussschraube sowie ein 
Werkzeug zu ihrer Herstellung. 

Verschlussschrauben dieser Art werden vor allem bei Kraft- 
fahrzeugen eingesetzt und massen deshalb in groJJen Stack- 
zahlen erzeugt werden. Dabei hat es sich bisiang als gOn- 
stig erwiesen, dass ihre Herstellung in zumindest drei Fer- 
tigungsstufen erfolgen muss. Dies verbessernd zu Sndern, 
ist Aufgabe der Erfindung. 

Zur Losung dieser Aufgabe fahrt die Lehre des unabhangigen 
Anspruches; die Unteransprache geben gunstige Weiterbildun- 
gen an. Zudem fallen in den Rahmen der Erfindung alle Kom- 
binationen aus zumindest zwei der in der Beschreibung, der 
Zeichnung und/oder den AnsprOchen offenbarten Merkmale. 

Erfindungsgemafi ist der Schaft als mit dem Aufiengewinde 
versehener Rohrstumpf ausgebildet und von der Stirnflache 
des Schaftes der Verschlussschraube geht ein zum ablichen 
Sackloch der Firstplatte koaxiales — neu konzipiertes ~ 
Sackloch aus. Von besonderer Bedeutung ist, dass bei einem 
von der Firstplatte achswSrts — in einem langsschnitt- 
lichen Winkel von bevorzugt 30° — geneigten sowie .sich 
firstwSrts erweiternden Phasenabschnitt als Obergang zum 
Rohrstumpf die rohrwartige Fulikontur dieses Phasenabschnit- 
tes gleichzeitig — konstruktiv — innere Ansatzlinie far 
das aber diese Kontur radial hinausragende AuBengewinde 
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sein soli, im abrigen wird ein Durchmesser der Fulikontur 
des Phasenabschnitts von 19,5 mm bevorzugt. 

Als ganstig hat es sich erwiesen, das Lochtiefste desSack- 
loches des Rohrstumpfes einen von dessen Wandf lache zur 
Scphraubeniangsachse geneigten Querschnitt aufweisen zu 
lassen; vorteilhaf terweise soli die Tiefe der WandflSche 
etwa 8 mm betragen, insbesondere 7,8 mm. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung misst der Durch- 
^^^^ser des Sackloches etwa 14 mm und der AuBendurchmesser 
-^^^des Auliengewindes etwa 21 mm; die MaBe sollen insbesondere 

die Werte von 13,8 mm bzw. 20,97 mm erfassen. 

Die Formgebung der erf indungsgemSBen Verschlussschraube 
umfasst auch, dass dem freien Rohrrand des Rohrstumpfes zu- 
mindest ein — und bevorzugt beidseits jeweils ein — von 
diesem Rohrrand weg zur Firstplatte hin geneigter Phasen- 
rand zugeordnet ist, wobei der auBen liegende Phasenrand in 
das AuBengewinde abergehen soil. 



urn 



Im Rahmen der Erfindung liegt vor allem ein Verfahren z 
Herstellen dieser Verschlussschraube, bei dem ein Rohling 
mit einem an eine Firstplatte angeformt anschlieBenden 
zylindrischen Rohrstumpf erzeugt wird, dessen Innendurch- 
messer und AuBendurchmesser karzer geformt werden als die 
vorgesehenen, diesen entsprechenden Durchmesser der Ver- 
schlussschraube; der Rohrstumpf des Rohlings wird unter 
gleichzeitigem Erzeugen von Druck auf die innere Wandfiache 
von dessen Sackloch aufgeweitet. Nach einem anderen Merkmal 
der Erfindung wird in das Sackloch des Rohlingrohrstumpf es 
ein Druckstempel als Dornwerkzeug eingetrieben und durch 
dieses die Wandung des Rohrstumpfes radial aufgeweitet. 

Dabei hat es sich als gOnstig erwiesen, wenn die AuBen- 
flache des Rohrstumpfes Uber die FuBkontur des an die 
Firstplatte anschlieBenden — querschnittlich achswarts ge- 
neigten — Phasenabschnitts des Rohlings radial hinausge- 
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drOckt wird; das Au/Sengewinde soli in die RohrauBenf lache 
des aufgeweiteten Rohrstumpfes eingeformt werden, vorteil- 
hafterweise in den achswSrts von jener FuBkontur des 
Phasenabschnitts bestiinmten Bereich des Rohrstumpfes .. Diese 
Einformung erfolgt vorteilhaf terweise nach der Fertigung 
der oben beschriebenen Gestalt der Verschlussschraube durch 
einen gesonderten Gewinderollvorgang. 

Jedoch iiegt im Rahmen der Erfindung auch ein Verfahren, in 
dessen Verlauf die AuBenfiache des Rohrstumpfes bei dessen 
^^^Aufweitung gegen eine sie umgebende Formfiache mit Gewinde- 
'^^^^^negativ gepresst wird. 

Von besonderer Bedeutung ist der ftir das Verfahren genutzte 
Rohling zum Herstellen der Verschlussschraube; bei diesem 
schliefit an die Firstplatte ein zylindrischer Rohrstumpf 
eines Auliendurchmessers sowie eines Durchmessers des Sack- 
loches an, deren Mafie kurzer sind als die des Auliendurch- 
messers und des Lochdurchmessers der eigentlichen Ver- 
schlussschraube; der Durchmesser des Sackloches soil etwa 
12 mm sowie der AuBendurchmesser des Rohrstumpfes etwa 19 
mm messen, bevorzugt 19,2 mm. Die Ma/idif f erenz zum Endpro- 
dukt wird durch den Aufweitungsvorgang kompensiert. 

Auch hat es sich als gUnstig erwiesen, den AuBendurchmesser 
des Rohrstumpfes am Rohling kOrzer zu wShlen als den FuB- 
durchmesser des Phasenabschnittes an der Verschluss- 
schraube; letzterer — sowie der Phasenabschnitt des Roh- 
lings — soil mit der RohlingslMngsachse einen Winkel ein- 
schlieBen, der bevorzugt etwa 30° misst. 

Nach einera anderen Merkmal der Erfindung ist auch dem Rohr- 
rand des Rohrstumpfes beidseits jeweils ein vom Rohrrand 
weg geneigter Phasenrand zugeordnet, wobei der SuBere 
Phasenrand in die zylindrische RohrauBenf lache Qbergeht. 
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Von erfinderischer Bedeutung ist auch e±n Werkzeug, mit dem 
dxe Umformung des Rohlings auf einfache Weise erfolgen 
kann; erf indungsgemMfi ist in einem GehSuse ein Druckstempel 
als Dornwerkzeug einends festgelegt und dessen freiem Ende 
ein relativ dazu bewegbar angeordneter Trag- oder Haltekopf 
mxt einer Aufnahme fiir einen Rohling zugeordnet; dessen 
Achse verlauft in der Mittelachse des Werkzeugs bzw. des 
Druckstempels. GQnstig ist zudem, dass an dem jenem dem 
Trag- oder Haltekopf fernen Ende des haisenartigen Gehauses 
erne stationare Sockelplatte vorgesehen ist, die ein Wider- 
lager fur den ihr aufsitzenden Druckstempel bildet. Das 
freie Ende des teilweise von einem ein Stempelrohr umfange- 
nen Druckstempels soil erf indungsgemau in eine zentrische 
Bohrung des Trag- oder Haltekopfes eingreifen, wobei dann 
exn Druckkopf des Druckstempels den MOndungsrand des Stem- 
pelrohres axial uberragt'. Dazu hat es sich als gtinstig er- 
wiesen, wenn dieses Stempelrohr andernends — bevorzugt mit 
einem TellerfuJi — einer stationaren Standhiilse des Werk- 
zeugs aufsitzt, die eine Auf lagef lache fur den die Stand- 
hOlse durchsetzenden Druckstempel bildet. Urn den Druckvor- 
gang zu verbessern, kann an jene Sockelplatte ein zentri- 
scher Drucksockel angeformt sein, der ein gemeinsames 
Wxderlager far den Druckstempel sowie die Standhaise 
bildet. 

Im Rahmen der Erfindung liegt auch, dass der Trag- oder 
Haltekopf des Werkzeugs einer GleithQlse aufsitzt, die 
koaxial dem Druckstempel sowie der Standhtilse zugeordnet 
ist. Der Durchmesser des Drucksockels soil dem aufsitzenden 
Durchmesser der Gleithaise dann etwa entsprechen. 

Letztere weist im Ubrigen an einem dem Drucksockel zugeord- 
neten Fufiabschnitt einen gegenUber diesem radial erweiter- 
ten Kopfabschnitt auf und soil mit dem Haltekopf von einem 
FUhrungsfutter haltend umfangen sowie mit diesem relativ zu 
dem Gehause axial bewegbar angeordnet werden. 
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Zur Unterstutzung der Bewegung von Sockelplatte sowie dem 
FUhrungsfutter ist erf indungsgemaft zwischen diesen Werk- 
zeugteilen ein Kraf tspeicher angeordnet, insbesondere ein 
Profilelement aus elastischem Werkstoff. Dieses Profilele- 
ment ist bevorzugt ringfQrmig urn den Drucksockel der 
Sockelplatte gelegt und kann aus MaterialstrSngen unter- 
schiedlicher Querschnittsf orm hergestellt werden. 

SchlieBlich hat es sich als gtinstig erwiesen, dass der im 
Trag- oder Haltekopf sitzende Rohling bei dessen axialer 
Bewegung auf den. Druckkopf des Druckstempels aufgepresst zu 
werden vermag, wobei der Durchmesser des Druckstempels 
groJier ist als der Durchmesser des Sackloches im Rohling, ' 
d.h. beim Einschub des Druckstempels Weitet sich der Roh- 
ling auf. 

Insgesamt ergibt sich ein bestechend einfaches Verfahren 
zum Herstellen der eingangs erwShnten Verschlussschrauben. 
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines be- 
vorzugten Ausf Qhrungsbeispiels sowie anhand der Zeichnung; 
diese zeigt in 

Fig. 1: eine skizzenhafte SchrSgsicht auf einen 
erfindungsgemSBen Rohling far eine Ver- 
schlussschraube ; 

Fig. 2: einen Diametralschnitt durch die Ver- 
schlussschraube; 

Fig. 3: eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung 
des Rohlings zur Herstellung der Ver- 
schlussschraube ; 

Fig. 4: den Langsschnitt durch ein Werkzeug zum 
Herstellen der Verschlussschraube mit 
oberhalb eines Pressstempels eingesetzt 
Rohling vor Beginn des Formvorganges; 



em 




Fig. 5: die der Fig. 4 entsprechende Darstellung 
des Werkzeuges am Ende des Formvorganges 
mit entstandener Verschlussschraube; 

Fig. 6: den LSngsschnitt durch den Presstempel 
mit zugeordnetem Rohling. 

Eine Verschlussschraube 10 far eine aus Granden der Ober- 
sichtlichkeit nicht wiedergegebene Olleitung oder ein Olge- 
fafi eines Kraf tfahrzeuges weist an einer tellerartigen 
Firstplatte 12 axialer H6he b von 4,5 mm sowie des Durch- 
messers d von etwa 27 mm einen zur LSngsachse A der Ver- 
schlussschraube 10 axial angeformten Rohrstumpf 14 des 
Auliendurchmessers f von 20,97 mm auf; die axiale H6he a der 
Verschlussschraube 10 misst 19 mm, woraus sich eine H6he c 
des Rohrstumpf es 14 von 14,5 mm errechnet. 
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In den Rohrstumpf 14 ist ein - von seiner als Rohrrand 16 
ausgebildeten Stirnfiache ausgehendes — Sackloch 18 des 
Durchmessers e von 13,8 mm und der Wandtiefe c von 7,8 mm 
vorgesehen, dessen Tiefstes 20 von der Wandflache 19 des 
Sackloches 18 zur SchraubenlSngsachse A hin — querschnitt- 
lich gesehen — zentrisch geneigt ist, also eine flachkoni- 
sche Flache bildet. Jenen Rohrrand 16 begleitet zum Sack- 
loch 18 hin ein geneigter Phasenrand 15. 

Ein solcher geneigter Phasenrand 17 umgibt den Rohrrand 16 
auch von aulien her und geht Uber in ein Auliengewinde 22 je- 
nes Aufiendurchmessers f von 20, 97 mm sowie der Hohe h von 
12 mm. An den oberen Rand des AuBengewindes 22 schliefit ein 
eingeformter, sich zur Firstplatte 12 in einem Quer- 
schnittswinkel w von 30° (s. Fig. 3) konisch erweiternder 
Phasenabschnitt 24 axialer H6he i von 2,5 mm an. Dessen 
randwartiger FuBdurchmesser g misst 19,5 mm. ' Das AuBenge- 
winde 22 setzt an die rohrwSrtige FuBkontur 25 des Phasen- 
abschnitt s 24 an und ragt radial iiber diese hinaus. 

Von der Oberflache 13 der Firstplatte 12 geht ein zentri- ■ 
sches Sackloch 28 sechseckigen Querschnitts des Durchmes- 
sers z von etwa 4,8 mm (SW 10) sowie der Wandtiefe y von 7 
mm aus. Auch dessen Lochtiefstes 30 ist querschnittlich von 
der Wandflache 29 zur Schraubeniangsachse A zentrisch ge- 
neigt, ebenfalls unter Bildung einer f lachkonischen FlSche. 
In dieses Firstsackloch 28 wird zum Drehen der Verschluss- 
schraube 10 ein — in der Zeichnung nicht wiedergegebenes - 
- Werkzeug eingesetzt. 

Zum Herstellen der Verschlussschraube 10 wird ein in Fig. 3 
dargestellter Rohling 34 aus Metall (beispielsweise aus 19 
MnB4) hergestellt aus der — das Firstsackloch 28 enthal- 
tenden - Firstplatte 12 sowie einen an sie angeformten 
zylindrischen Rohrstumpf 36; wShrend die Firstplatte 12 in 
ihrer und ihres Sackloches 30 BemaBung (b, d, y, z) jener 
der fertigen Verschlussschraube 10 entspricht, ist zu deren 
Rohrstumpf 14 der Rohrstumpf 36 des Rohlings 34 unter- 
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schiedlich gestaltet. Die Rohraufienf lache 38 setzt hier an 
dem der Firstplatte 12 fernen Ende des — ebenfalls die 
EndmaBe g, w aufweisenden — geneigten Phasenabschnitts 24 
an; der Durchmesser fi ihrer Zylinderkontur betrSgt 19,2 
mm, isf also um 1,77 mm kOrzer als der AuBendurchmesser f 
an der fe.rtigen Verschlussschraube 10. Der Durchmesser ei 
des im Rohling 34 vorhandenen, an den inneren Phasenrand 
15a des Rohrrandes 16a anschlieBenden Sackloches 18a misst 
12 mm, ist also 1,8 mm kQrzer als der Durchmesser e an der 
fertigen Verschlussschraube 10. Der aulieren Phasenrand ist 
hier mit 17a bezeichnet. 

Zur Fertigung der Verschlussschraube 10 aus dem Rohling 34 
wird dessen Rohrstumpf 36 etwa durch Eintreiben eines- 
Domes in das Sackloch 18a und Druckerzeugung auf des letz- 
teren Wandflache 19a maftgenau zum Rohrstumpf 14 aufgewei- 
tet, wobei problemlos das AuBengewinde 22 geformt zu werdeh 
vermag . 

Bin Werkzeug 40 far eine bevorzugte Art der Herstellung der 
Verschlussschraube 10 ist den Fig. 4 bis 6 zu entnehmen. 
Koaxial zu dessen Mittelachse M ist einem zylindrischen 
Werkzeuggehause 42 des beispielsweisen AuBendurchmessers q 
von 120 mm eine Sockelplatte 4 4 mit zentrisch angeformtem 
Drucksockel 4 6 eines Durchmessers qi von 60 mm sowie einer 
H6he ni von 21,5 mm zugeordnet. 

Auf dem Drucksockel 4 6 sitzt eine Standhtilse 48 der LSnge 
nz von etwa 47 mm mit einer Axialbohrung 47 des Druckele- 
ments, die einen querschnittlich erweiterten Endabschnitt 
47t des Durchmessers ti von 16 mm anbietet. Diese Axialboh- 
rung 47, 4 7t nimmt einen Druckstempel 50 als Dornwerkzeug 
auf, den oberhalb der StandhUlse 48 ein Stempelrohr 54 der 
Lange n von nahezu 60 mm aus einem Rohrabschnitt 55 mit 
diesem einends angeformtem TellerfuB 57 des Durchmessers ta 
von etwa 4 0 mm umfangt; der auBere Rohrdurchmesser tz misst 
21 mm, der Innendurchmesser t des Rohrinnenraumes 58 etwa 
14 ram. Letzterer setzt sich nach unten hin durch jene 
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Axialbohrung 47 der StandhQlse 48 fort. Neben der Axialboh- 
rung 47, 47t verlSuft in der StandhQlse 48 noch eine 
achsparallele Bohrung 4 9 engeren Durchmessers, die mit 
einer Bohrung 45 in der Sockelplatte 44 fluchtet. 

An der Standhaise 46 des Durchmessers qa ist aufien eine 
Gleithtilse 60 von etwa doppeltem Mali der erwahnten Lange na 
angebracht, deren Unterkante 62 sitzt in Fig. 5 dem zentri- 
schen Drucksockel 4 6 der Sockelplatte 44 auf; die zylindri- 
sche AuBenflache der unteren Haifte bzw. der Fufiabschnitt 
64t der Gleithaise 60 setzt die AuBenflache des Druck- 
sockels 46 fort. In einem der Lange na der Standhiilse 48 
etwa entsprechenden Abstand zu jener Unterkante 62 beginnt 
ein breiterer Kopf abschnitt 64 der Gleithtilse 60, die auf 
ihrer Firststirn 66 einen Haltekopf 68 — aufwSrts sich 
verjungenden Querschnitts — mit zentrischer Bohrung 70 
trSgt; diese nimmt das obere Ende des Rohrabschnitts 55 des 
Stempelrohres 54 auf, dessen AuBendurchmesser ta den Durch- 
messer der Bohrung 70 bestimmt. Die Hohe na des Haltekopf es 
68 ist geringftigig ktirzer als die Lange na der Standhaise 
48. 



Zwischen dem auBeren Werkzeuggehause 42 einerseits sowie 
der Gleithaise 60 und dem Haltekopf 68 anderseits verlauft 
ein den Zwischenraum fOllendes, ebenfalls hulsenShnliches 
Fahrungsf utter 80. Dieses umfangt die Gleithulse 60 sowie 
den Haltekopf 64 schiassig und kann mit diesen inneren 
Teilen zusammen als Einheit im Werkzeuggehause 42 axial 
verschoben werden. Mit 43 ist ein zur Mittelachse M hin ge- 
richteter Fahrungsrand des Gehauses 42 bezeichnet, mit 41 
ein radiales Fahrungsorgan, das in eine achsparallele 
Fahrungsausnehmung 82 des Fahrungsf utters 80 eingreift. 

Der Firstabschnitt der Bohrung 70 ist querschnittlich an 
die Konstruktionsgestalt der Verschlussschraube 10 ange- 
passt, d.h. der Durchmesser der Bohrung 70 entspricht — 
rait geringem Spiel — dem AuBendurchmesser f des Rohrstump- 
fes 14 der Verschlussschraube 10 und erweitert sich etwa in 
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einem der axialen Hohe b der Firstplatte 12 entsprechenden 
Abstand von der Stirnfiache 76 des Haltekopfes 68 von einer 
konischen Ringebene 72 der Bohrungswand 71 — entsprechend 
den geneigten Phasenabschnitten 24 der Verschlussschraube 
10 — bis zu einer Stufe 74, auf welche gemafi Fig. 4 die 
Firstplatte 12 des Rohlings 34 aufgelegt wird. Der Umfang 
von dessen Rohrstumpf 36 veriauft in einem Ringabstand zu 
der Bohrungswand 71 der zentrischen Bohrung 70. 

wahrend dieses Einsetzvorganges steht der Phasenrand 15a 
des Rohlings 34 — in Abstand zum MQndungsrand 56 des Rohr- 
labschnitts 55 — auf dem entsprechend einwarts geneigten 
First- Oder Phasenrand 51 des endw^rtigen Abschnittes oder 
Druckkopfes 52 jenes Druckstempels 50, welcher den Mtin- 
dungsrand 5 6 des Stempelrohres 54 entsprechend Qberragt. 
Der Durchmesser dieses Firstrandes 51 entspricht dem Durch- 
messer e des Sackloches 18 der Verschlussschraxibe 10, ist 
also grolier als der entsprechende Durchmesser ei am Rohling 
34. 




Far den Druck- oder Formvorgang wird das FUhrungsf utter 80 
innerhalb des GehSuses 42 in Formrichtung x zur Sockel- 
platte 4 4 hin gegen einen bei 78 angedeuteten Profilring 
etwa kreisfermigen Querschnittes aus elastischem Werkstoff 
abgesenkt, d.h. der Abstand s zwischen ihnen wird 
vermindert, wobei der Stempel- oder Druckkopf 52 des 
stehenden Druckstempels 50 in das Sackloch 18a des Rohlings 
34 eindringt und den Rohrstumpf 36 aufweitet, bis dessen 
Aufienfiache 38 der Bohrungswand 71 der Bohrung 70 anliegt. 
Das MaB k von hier 7 mm des Druckweges ist in Fig. 5 er- 
kennbar. Jener zwischen Sockelplatte 44 und FOhrungsplatte 
80 angeordnete Profilring 78 kann im tibrigen 
querschnittlich auch anders gestaltet sein, als dies in 
Fig. 5 skizziert ist; gegebenenfalls ist er als Hohlprofil 
ausgebildet . 
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Nach dem Ausf ormvorgang wird die noch nicht ganz fertige 
Verschlussschraube lOr aus dem Haltekopf 68 herausgenoiranen 
und ihr aufgeweiteter Rohrstumpf 36 mit dem Auftengewinde 22 
ausgestattet; dann ist die Verschlussschraube 10 einsatzbe- 
reit. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verschlussschraube aus metallischem Werkstoff far eine 
Fltissigkeitsleitung, insbesondere far eine Olleitung 
Oder ein Olgefafi, mit einem ein Aufiengewinde (22) ent- 
haltenden zylindrischen Schaft (36) an einer 
Firstplatte (12), in welcher zentrisch ein Sackloch 
(28) mehreckigen Querschnitts als Aufnahmeorgan far ein 
Werkzeug vorgesehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schaft (36) als mit dem Aufiengewinde (22) ver- 
sehener Rohrstumpf (14) ausgebildet ist sowie von der 
Stirnfiache (16) des'.Schaftes ein zum Sackloch (28) der 
Firstplatte (12) koaxiales Sackloch (18) aiisgeht. 

2. Verschlussschraube gekennzeichnet durch einen von der 
Firstplatte (12) achswarts geneigten Phasenabschnitt 
(24) als Obergang zum Schaft (36), wobei die rohrwSr- 
tige FuBkontur (25) des Phasenabschnitts innere Ansatz- 
linie far das aber diese Kontur radial hinausragende 
AuJJengewinde (22) ist. 

3. Verschlussschraube nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der sich firstwSrts erweiternde 
Phasenabschnitt (24) der Verschlussschraube (10) mit 
der Schraubeniangsachse (A) langsschnittlich einen Win- 
kel (w) einschlieBt, der bevorzugt etwa 30° misst. 

4. Verschlussschraube nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeich- 
net durch einen Durchmesser (g) der FuJJkontur (25) des 
Phasenabschnitts (24) von 19,5 mm. 
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5. Verschlussschraube nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Lochtiefste (20) des 
Sackloches (18) des Rohrsturapfes (14) einen von dessen 
Wandfiache (19) zur Schraubeniangsachse (A) geneigten 
Querschnitt aufweist. 

6. Verschlussschraube nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch eine Tiefe (c) der Wandfiache (19) von etwa 8 nun, 
insbesondere von 7,8 mm. 

7. Verschlussschraube nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
gekennzeichnet durch einen Durchmesser (e) des Sack- 
loches (18) von etwa 14 mm und einem Aufiendurchmesser , 
(f) des Au/iengewindes (22) von etwa 21 mm, insbesondere 
von 13,8 mm bzw. 20,97 mm. 

Verschlussschraube nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass dem Rohrrand (16) zumin- 
dest ein von diesem weg firstwarts geneigter Phasenrand 
(15 bzw. 17) zugeordnet ist. 

9. Verschlussschraube nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass dem Rohrrand (16) beidseits je- 
weils ein vom Rohrrand weg firstwarts geneigter Phasen- 
rand (15, 17) zugeordnet ist. 

10. Verschlussschraube nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der aufiere Phasenrand (17) in das 
Aufiengewinde (22) tibergeht. 

11. Verfahren zum Herstellen einer Verschlussschraube nach 
wenigstens einem der Patentanspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Rohling (34) mit einem an eine 
Firstplatte (12) angeformt anschlie/Jenden zylindrischen 
Rohrstumpf (36) erzeugt wird, dessen Innendurchmesser 
(ei) und Aufiendurchmesser (fi) karzer geformt werden 
als die vorgesehenen entsprechenden Durchmesser (e, f) 
der Verschlussschraube (10), und dass der Rohrstumpf 
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(36) des Rohlings unter Erzeugung von Druck auf die 
innere Wandfiache (19^) von dessen Sackloch • (18a) auf- 
geweitet wird. 

12. Verfahren hach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass in das Sackloch (18a) des Rohrstumpfes (36) des 
Rohlings (34) ein dessen Innendurchmesser (ei) quer- 
schnittlich tlbersteigender Abschnitt (52) eines Druck- 
stempels (50) als Dornwerkzeug eingefuhrt und der Rohr- 
stumpf durch diesen/dieses radial aufgeweitet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die AuBenfiache (38) des Rohr- 
stumpfes (36) aber die Fufikontur (25) eines an die 
Firstplatte (12) anschliefienden, querschnittlich achs- 
warts geneigten Phasenabschnitts (24) radial hinausge- 
drOckt wird. 

14. Verfahren nach einem der Ansprilche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass in die RohrauBenf lache (38) des 
aufgeweiteten Rohrstumpfes (36) ein Auliengewinde (22) 
eingeformt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass das AuBengewinde (22) in den 
achsenwarts von der FuBkontur (25) des Phasenabschnitts 
(24) bestimmten Bereich des Rohrstumpfes (36) einge- 
formt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass das AuBengewinde (22) in die 
AuBenfiache (38) des Rohrstumpfes (36) auf dem Wege des 
Gewinderollens eingeformt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass die AuBenfiache (38) des Rohr- 
stumpfes (36) gegen ein diesen umfangendes Formwerkzeug 
gepresst wird. 
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IS, Rohling zum Herstellen einer Verschlussschraube (10) 
nach wenigstens einem der PatentansprUche 1 bis 10, 
insbesondere fUr das Verfahren nach einem der AnsprOche 
11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass an die 
Firstplatte (12) des Rohlings (34) ein zylindrischer 
Rohrstumpf (36) eines Auflendurchihessers (fi) sowie 
eines Durchmessers (ei) des Sackloches (18a) an- 
schlieRt, deren MaBe ktirzer sind als die von AuBen- 
durchmesser (f) und Lochdurchmesser (e) der Verschluss- 
schraube (10) . 

19. Rohling nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 'dass 
der AuBendurchmesser (fi) des Rohrstumpfes (36) am Roh- 
ling (34) kUrzer ist als der FuBdurchmesser (g) des 
Phasenabschnittes (2'4) an der Verschlussschraube (10). 

20. Rohling nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Phasenabschnitt (24) des Rohlings (34) rait der 
Rohlingsiangsachse (A) einen Winkel (w) einschliefit, 
der bevorzugt etwa 30° misst. 

21. Rohling nach Anspruch 18 Oder 19, gekennzeichnet durch 
einen Durchmesser (ei) des Sackloches (18a) von etwa 12 
mm sowie eines AuBendurchmessers (fi) des Rohrstumpfes 
(36) von etwa 19 mm, bevorzugt von 19,2 mm. 

22. Rohling nach einem der Anspruche 18 bis 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Rohrrand (16a) des Rohrstumpfes 
(36) beidseits jeweils ein vom Rohrrand weg geneigter 
Phasenrand (15a, 17a) zugeordnet ist. 

23. Rohling nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
der auBere Phasenrand (17a) jenes Rohrstumpfes (36) in 
die zylindrische RohrauBenf lache (38) Ubergeht. 



F231DE2 



- 16 - 



24. Werkzeug zum Herstellen einer Verschlussschraube (10) 
nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass in einem Gehause (42) ein Druck- 
stempel (50) als Dornwerkzeug einends festgelegt und 
dessen freiem Ende ein relativ dazu bewegbar angeordne- 
ter Trag- oder Haltekopf (68) mit einer Aufnahme fiir 
einen Rohling (34) zugebrdnet ist, wobei dessen Achse 
(A) in der Mittelachse (M) des Werkzeugs (40) bzw. des 
Drucksterapels verlSuft. 

25. Werkzeug nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass 
^ dem hiilsenartigen Gehause (42) an jenem dem Trag- oder 

Haltekopf (68) fernen Ende eine stationare Sockelplatte 
(44) zugeordnet ist, die ein Widerlager ftir den ihr 
aufsitzenden Druckstempel (50) bildet. 

26. Werkzeug nach Anspruch 24 oder 25, dadurch' gekennzeich- 
net, dass das freie Ende des teilweise von einem ein 
Stempelrohr (54) umfangenen Druckstempels (50) in eine 
zentrische Bohrung (70) des Trag- oder Haltekopf es (68) 
eingreift, wobei ein Druckkopf (52) des Druckstempels 
den Mtlndungsrand (56) des Stempelrohres axial uberragt. 

27. Werkzeug nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Stempelrohr (54) andernends, bevorzugt mit einem 
Teller fu/5 (57), einer stationSren Standhttlse (48) des 
Werkzeugs (40) aufsitzt, die eine Auf lagef iSche fiir den 
die Standhaise durchsetzenden Druckstempel (50) bildet. 

28. Werkzeug nach einem der Anspruche 25 bis 27, gekenn- 
zeichnet durch einen scheibenartigen zentrischen Druck- 
sockel (46) der Sockelplatte (44) als Widerlager fUr 
den Druckstempel (50) sowie die Standhaise (48). 

29. Werkzeug nach einem der Ansprtiche 24 bis 28, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Trag- oder Haltekopf (68) 
einer Gleithulse (60) aufsitzt, die koaxial dem Druck- 
stempel (50) sowie der Standhaise (48) zugeordnet ist. 
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30. Werkzeug nach Anspruch 28 und 29, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Durchmesser (qi) des Drucksockels (46) 
dem aufsitzenden Durchmesser der Gleithulse (60) etwa 
entspricht. 

31, Werkzeug nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Gleithtilse (60) an einem dem Drucksockel 
(46) zugeordneten FuBabschnitt (64t) einen gegentiber 
diesem radial erweiterten Kopf abschnitt (64) aufweist. 

'|^^B32. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 9 bis 31, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Gleithulse (60) mit dem Halte- 
kopf (68) von einem Fuhrungsf utter (80) haltend umfan- 
gen sowie mit diesem relativ zu dem Gehause (42) axial 
bewegbar angeordnet ist. 

33. Werkzeug nach Anspruch 25 und 32, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischen der Sockelplatte (44) sowie dem 
FQhrungsf utter (80) ein Kraft speicher (78) angeordnet 
ist . 

34, Werkzeug nach Anspruch 33, gekennzeichnet durch ein 




Profilelement (78) aus elastischem Werkstoff als 
Kraf tspeicher . 



35, Werkzeug nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kraf tspeicher bzw. das Profilelement (78) 
ringformig urn' den Drucksockel (4 6) der Sockelplatte 
(44) gelegt ist. 

36. Werkzeug nach einem der Anspruche 24 bis 35, dadurch 
gekennzeichnet, dass der im Trag- oder Haltekopf (68) 
sitzende • Rohling (34) bei dessen axialer Bewegung auf 
den Druckkopf (52) des Druckstempels (50) aufpressbar 
angeordnet ist, wobei dessen Durchmesser grofier ist als 
der Durchmesser (ei) des Sackloches (18a) des Rohlings. 



F231DE2 - 18 - 





ZUSAMMEWFASSUNG 



Bei einer Verschlussschraube (10) aus metal lischem Werk- 
stoff fur eine Fliissigkeitsleitung — insbesondere far eine 
Olleitung Oder ein Olgefaii — mit einem ein Auliengewinde 
(22) enthaltenden zylindrischen Schaft (36) an einer 
Firstplatte (12), in welcher zentrisch ein Sackloch (28) 
mehreckigen Querschnitts als Auf nahmeorgan far ein Werkzeug 
vorgesehen ist, wird der Schaft (36) als mit dem AuBenge- 
winde (22) versehener Rohrstumpf (14) ausgebildet. Von der 
Stirnfiache (16) des Schaftes geht ein zu jenem Sackloch 
(28) der Firstplatte (12) koaxiales Sackloch (18) aus und 
von der Firstplatte (12) unterseitig ein achswarts geneig- 
ter Phasenabschnitt (24) als Obergang zum Schaft (36); die 
rohrwartige FuBkontur ("25) des Phasenabschnitts (24) ist 
innere Ansatzlinie fur das uber diese Kontur radial hinaus- 
ragende AuBengewinde (22) . Zum Herstellen dieser Ver- 
schlussschraube (10) wird ein Rohling mit dem an die 
Firstplatte (12) angeformt anschlieJienden zylindrischen 
Rohrstumpf (3 6) erzeugt, dessen Innendurchmesser und AuBen- 
durchmesser karzer geformt werden als die letztendlich vor- 
gesehenen entsprechenden Durchmesser (e, f ) der Verschluss- 
schraube (10); dann wird der Rohrstumpf (36) des Rohlings 
unter Erzeugung von Druck auf die innere Wandfiache von 
dessen Sackloch aufgeweitet. Bei dem far das Verfahren 
eingesetzten Werkzeug ist in einem GehSuse ein Druckstempel 
als Dornwerkzeug einends festgelegt und dessen freiem Ende 
ein relativ dazu bewegbar angeordneter Trag- oder Haltekopf 
mit einer Aufnahme fur einen Rohling zugeordnet; dessen 
Achse verlauft in der Mittelachse des Werkzeugs bzw. des 
Druckstempels . 
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